
© BUNDESREPUBLIK ® Off nl gungsschrift 

DEUTSCHLAND _ Q £ 12 689 A 1 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



® 



@ Aktenzeichen: 
® Anmeldetag: 
© Offenlegungstag: 



® Int. CI. 6 : 

B 65 H 23/185 

B 65 H 23/04 



197 12 689.8 
26. 3.97 
1. 10.98 



O 
00 

to 

CM 



UJ 

Q 



@ Anmelder: 


@ Erfinder: 


Heidelberger Druckmaschinen AG, 69115 


Jurkewitz, Manfred, 69168 Wiesloch, DE; Kot, 


Heidelberg, DE 


Ulrich, 69124 Heidelberg, DE 




@> Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht 




zu ziehende Druckschriften: 




DE 35 90 511 C2 




DE 43 02 189 A1 




DE 37 31 214 A1 




DD 2 21 439 A1 




US 48 38 498 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren zur Regelung der Bahnspannung in einer Rollenrotations-Offsetdruckmaschine 

@ Bei einem Verfahren und einer Vorrichtung zur Rege- 
lung der Bahnspannung in einer Rollenrotations-Offset- 
druckmaschine wird die Spannung der Bahn (6) beim 
Hochfahren der Druckmaschine (1) uber einen vorgege- 
benen Geschwindigkeitsbereich hinweg mittels einer 
Zugspannungsregelungseinrichtung (10) im wesentli- 
chen linear mit der Bahngeschwindigkeit erhoht. Die Re- 
gelungsvorrichtung (10) umfafSt eine Tanzerwalze (12), 
die durch einen Pneumatikzylinder (20) an die laufende 
Papierbahn (6) angestellt wird. Der Pneumatikzylinder 
(20) ist iiber ein Proportionalventil (22) an eine Druckluft- 
quelle (24) angeschlossen. Eine elektronische Steue- 
rungseinrichtung (26) ist uber eine Verbindungsleitung 
(30) mit einer Bahngeschwindigkeits-MeBeinrichtung (32) 
verbunden und steuert uber eine Verbindungsleitung (28) 
die Stellung des Proportionalventils (22) und damit den 
Druck im Pneumatikzylinder (20) in Abhangigkeit von der 
momentanen Geschwindigkeit der Bahn (6). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Regelung der 
Bahnspannung in einer Rollenrotations-Offsetdruckma- 
schine gemaB dem OberbegrifF von Anspruch 1 und 9. 5 

Vorrichtungen und Verfahren zur Regelung der Bahn- 
spannung in Rollenrotations-OfFsetdruckmaschinen sind 
aus dem Stand der Technik bekannt und werden dazu einge- 
setzt, Anderungen der Bahnspannung, wie sie beim Druck- 
betrieb auftreten, auszugleichen. 10 

Die DE-OS 37 31 214beschreibteine Vorrichtung fur das 
gesteuerte Zufuhren von Bandmaterial zu Druckmaschinen, 
sowie ein zugehoriges Verfahren, bei welchem der Aus- 
schlag einer an die laufende Bahn angestellten Tanzerwalze 
gemessen und das Signal zur Regelung der Drehzahl eines 15 
mil. der Bahn zusammenwirkenden Zugwalzenpaares ver- 
wendet wird. Ein die Tanzerwalze betatigender Pneumatik- 
zylinder wird von einem Druckluftbehalter, der an eine 
Druckluftquelle angeschlossen ist, mit konstantem Druck 
beaufschlagt, wobei zwischen Druckluftquelle und Druck- 20 
luftbehalter ein Digitalventil vorgesehen ist, um den Druck 
und damit die Zugspannung der Bahn auf verschiedene 
Werte einstellen zu konnen. Die Schrift gibt dem Fachmann 
keinerlei Hinweis darauf, die Zugspannung der Bahn in Ab- 
hangigkeit von der Bahngeschwindigkeit zu regeln. 25 

Wie sich gezeigt hat, besteht beim erstmaligen Hochfah- 
ren einer Rollenrotations-Offsetdruckmaschine mit einer 
neu eingezogenen Papierbahn haufig das Problem, daB es 
aufgrund von Zugspannung sanderungen in der Bahn, deren 
Ursachen haufig nur schwer feststellbar sind, zu Bahnrissen 30 
kommt, die nicht nur zu einem Produktionsausfall fuhren, 
sondem die vielfach auch eine Beschadigung von Teilen der 
Druckmaschinen mit sich bringen konnen. 

Durch die Erfindung soli die Aufgabe gelost werden, ein 
Verfahren zur Regelung der Bahnspannung in einer Rollen- 35 
rotations-OfFsetdruckmaschine zu schaffen, durch welches 
die Gefahr von Bahnrissen wahrend des Hochfahrens der 
Rollenrotations-Offsetdruckmaschine verringert wird. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch die Merkmale 
von Anspruch 1 und 9 gelost. 40 

Weitere Merkmale der Erfindung sind in den Unteran- 
spruchen enthalten. Die Erfindung weist insbesondere den 
Vorteil auf, daB sie sich in bekannten Rollenrotations-Off- 
setdruckmaschinen unter Verwendung der darin z. T. fur an- 
dere Regel- und Steuerungsaufgaben eingesetzten Kompo- 45 
nenten in einfacher und kostengunstiger Weise nachriisten 
laBt, wobei eine derartige Nachriistung i.d.R. durch die Im- 
plementation einer entsprechenden Steuerungs- und Rege- 
lungssoftware in der Steuerungseinrichtung der Rollenrota- 
tions-Offsetdruckmaschine reaiisiert werden kann. 50 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand bevorzugter 
Ausfuhrungsformen mit Bezug auf die Zeichnungen be- 
schrieben. 

In den Zeichnungen zcigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Rollenrotati- 55 
ons-Offsetdruckmaschine mit einer erfindungsgemaBen 
Vorrichtung zur Regelung der Bahnspannung, 

Fig. 2 eine schematische Darstellung des Bahnspan- 
nungsverlaufs in Abhangigkeit von der Geschwindigkeit der 
Bedruckstoffbahn, 60 

Fig. 3 eine schematische Darstellung des Bahnspan- 
nungsverlaufs in Abhangigkeit von der Bahngeschwindig- 
keit bei einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung, 

Fig. 4 ein FluBdiagramm, welches schematisch den Ab- 
lauf der Regelungsvorgange beim Einsatz des erfindungsge- 65 
mafien Verfahrens in einer Rollenrotations-OfFsetdruckma- 
schine veranschaulicht. 

Die in Fig. 1 dargestellte Rollerirotations-Offsetdruckma- 
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schine 1 zum Bedrucken einer von einem Rollenstand 2 
durch Zugwalzenpaare 4a, 4b abgezogenen Papierbahn 6 in 
einem oder mehreren Druckwerken 8a bis 8d, umfaBt eine 
Vorrichtung 10, welche die Spannung der Papierbahn 6 
wahrend des Betriebs der Druckmaschine 1 regelt. 

Die Regelungsvorrichtung 10 enthalt eine Tanzerwalze 
12, die beispielsweise ein drehbar in einem schwenkbaren 
Gestell 16 gelagertes Rollenpaar 14a, 14b aufweisen kann, 
welches von der Papierbahn 6, wie in Fig. 1 dargestellt, S- 
formig umschlungen wird. 

Das Gestell 16 ist uber ein Gestange 18 mit einem Pneu- 
matikzylinder 20 verbunden, welcher uber ein Regelventil 
22 und nicht naher bezeichnete Zuleitungen stromungsma- 
Big an eine Druckluftquelle 24 angeschlossen ist. Das Re- 
gelventil 22, welches vorzugs weise ein bekanntes Propor- 
tion alregelventil ist, regelt den Druck im Pneumatikzylinder 
20 in Abhangigkeit von den Signalen einer elektronischen 
Steuerungseinrichtung 26, mit welcher es uber eine Leitung 
28 verbunden ist. Der iiber das Regelventil 22 einstellbare 
Pneumatikdruck im Pneumatikzylinder 20 wirkt uber das 
Gestange 18 auf das Gestell 16, wodurch die Rollen 14a, 
14b der Tanzerwalze 12 mit einer dem jeweiligen Druck im 
Pneumatikzylinder 20 entsprechenden, im wesentlichen 
konstanten Kraft gegen die Bahn 6 gedriickt werden und 
diese in definierter Weise spannen. 

Die elektronische Steuerungseinrichtung 26 ist weiterhin 
iiber eine Verbindungsleitung 30 mit einer Einrichtung 32 
zur Messung der Geschwindigkeit oder einer zu dieser kor- 
respondierenden GroBe der laufenden Papierbahn 6 verbun- 
den. Die GeschwindigkeitsmeBeinrichtung 32 kann bei- 
spielsweise durch einen bekannten Tachometerantrieb oder 
durch einen Inkrementalgeber mit einer entsprechenden 
Elektronik zur Bestimmung der Geschwindigkeit gebildet 
werden, welcher beispielsweise iiber eine Bahnleitwalze 34 
angetrieben wird und ein der Bahngeschwindigkeit entspre- 
chendes Signal erzeugt. 

Ferner ist bei der bevorzugten Ausfuhrungsform der Er- 
findung, wie in Fig. 1 gezeigt, eine Einrichtung 35 zur Mes- 
sung der Spannung der Bahn 6 vorgesehen, welche z. B. 
durch eine bekannte, mit einem elektronischen Kraftmesser 
verbunden Leitwalze gebildet sein kann, iiber welche die 
Bahn 6 gefuhrt wird. Die BahnspannungsmeBeinrichtung35 
ist iiber eine Verbindungsleitung 37 mit der Steuerungsein- 
richtung 26 verbunden und fuhrt dieser ein der Bahnspan- 
nung entsprechendes Signal zu, welches nachfolgend auf 
mit T bezeichnet wird. 

Die Steuerungseinrichtung 26 wird bei der bevorzugten 
Ausfuhrungsform der Erfindung durch eine Mikroprozes- 
sor-Schaltung gebildet, die iiber eine Verbindungsleitung 34 
mit einem Bedienpult 36 verbunden ist, iiber welches in be- 
kannter Weise Betriebsparameter und Befehle zur Steuerung 
der Druckmaschine eingegeben werden konnen. Die der 
Steuerungseinrichtung 26 vom Bedienpult zugefuhrten Si- 
gnale werden von der Mikroprozessor-Schaltung in entspre- 
chende Signale zur Steuerung des Regelventils 22 weiter- 
verarbeitet. 

Nachfolgend wird anhand der Fig. 2 und 3 das Verfahren 
beschrieben, nach welchem die Bahnspannung durch die 
Vorrichtung 10 geregelt wird. 

Wie in Fig. 2 dargestellt, regelt die Vorrichtung 10 den 
Druck im Pneumatikzylinder 20 in der Weise, daB dieser 
beim Stillstand der Druckmaschine, d. h. bei einer Ge- 
schwindigkeit S = So einen Wert P 0 hat, welcher vorzugs- 
weise Obar betragt, so daB die Tanzerwalze 12 keinerlei 
Druck auf die Papierbahn 6 ausiibt. Hierdurch ist es mog- 
lich, die Tanzerwalze 12 in eine beliebige Stellung zu 
schwenken, falls dies erforderlich ist. 

Beim erstmaligen Hochfahren der Druckmaschine 1, bei- 
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spielsweise nachdem Einzug einer neuen Papierbahn 6 fiir 
einen neuen Druckauftrag oder nach einem BahnriB, wird 
der Druck P im Pneumatikzylinder 20 uber das Ventil 22 auf 
einen Wert Pi erhoht, welcher, wie in Fig. 2 dargestellt, bis 
zu einem ersten Geschwindigkeitswert Si der Papierbahn 6 
einen im wesentlichen konstanten Wert besitzt. Der Wert fiir 

51 kann beispielsweise im Bereich zwischen 20 Drucken/h 
und 150 Drucken/h liegen. Aufgrund des im Pneumatikzy- 
linder 20 herrschenden Drucks P l( welcher vergleichsweise 
gering ist und beispielsweise einen Wert von 0, 1-0,5 bar be- 
sitzen kann, wird die Tanzerwalze 12 miL einem leichten, 
aber konstanten Druck beaufschlagt. Hierdurch wird insbe- 
sondere beim Einziehen der Papierbahn 6 in die Druckma- 
schine 1 der Einziehvorgang erleichtert und die Gefahr eines 
ReiBens der Papierbahn 6 aufgrund einer schlagartigen Er- 
hohung des Druckes im Pneumatikzylinder 20 nach dem 
Einziehvorgang, durch welchen die Tanzerwalze 12 schlag- 
artig mit hoher Kraft gegen die Papierbahn 6 gedruckt wird, 
wie dies haufig beim Stand der Technik der Fall ist, vermie- 
den. 

Sob aid die Geschwindigkeit S der Papierbahn 6 beim an- 
schlieBenden weiteren Hochfahren der Druckmaschine ei- 
nen vorgegebenen, vorzugsweise einstellbaren Geschwin- 
digkeitswert Si iiberschreitet, wird der Druck P im Pneuma- 
tikzylinder 20 uber das Regelventil 22 zusammen mit der 
Bahngeschwindigkeit S solange erhoht, bis diese einen Wert 

52 erreicht, welcher beispielsweise 20% untcr der Maximal- 
geschwindigkeit der Druckmaschine liegen kann. 

Der zur Bahngeschwindigkeit S2 gehorende Druck P im 
Pneumatikzylinder 20 ist im Fig. 2 mit P2 bezeichnet und 
kann beispielsweise das Zehnfache des Wertes des Drucks 
Pi betragen, beispielsweise 5-8 bar, Obwohl zuvor konkrete 
Werte fiir die Geschwindigkeit S der Papierbahn 6 und den 
Druck P angegeben wurden, versteht es sich, daB diese nicht 
auf die genannten Werte beschriinkt sind, sondern jeweils in 
Abhangigkeit von der Ausgestaltung der Tanzerwalze 12, 
dem Pneumatikzylinder 20, der verarbeiteten Papiersorte, 
sowie der Breite der Papierbahn und sonstigen Maschinen- 
parametern zu wahlen sind. 

Die Erhohung des Druckes P im Pneumatikzylinder 20 im 
Geschwindigkeitsbereich zwischen Si und S2 erfolgt vor- 
zugsweise linear mit der Geschwindigkeit S der Papierbahn 
6, wobei der Proportionalitatsfaktor durch das Verhaltnis 
(P2-P1)/(S2-S1) bestimmt wird. 

Bei einer weiteren Erhohung der Geschwindigkeit S, bei- 
spielsweise auf Maximalgeschwindigkeit Sn^, wird der 
Druck P im wesentlichen konstant gehalten und nicht weiter 
erhoht. In den Fig. 2 und 3 ist der Verlauf des Drucks Pbeim 
Hochfahren der Druckmaschine in Abhangigkeit von der 
Geschwindigkeit S durch die nach rechts verlaufenden 
Pfeilspitzen 38a angedeutet. 

Beim Herunterfahren der Druckmaschine, welches in den 
Fig. 2 und 3 durch die nach links verlaufenden Pfeilspitzen 
38b angedeutet ist, wird der Druck P beim Durchlaufen des 
Bereichs zwischen S2 und Si vorzugsweise nicht wie beim 
Hochfahren derselben linear mit der Geschwindigkeit abge- 
senkt, obwohl eine sole he Absenkung in gleicher Weise vor- 
genommen werden kann, sondern der Druck P wird bis zum 
Erreichen des Geschwindigkeitswertes S 0 im wesentlichen 
konstant auf dem Wert P 2 gehalten. Erst beim Erreichen des 
Geschwindigkeitswertes So, d. h. in der Regel beim Still- 
stand der Druckmaschine oder bei sehr geringer Bahnge- 
schwindigkeit, erfolgt dann eine Anderung des Drucks P im 
Pneumatikzylinder 20 in Abhangigkeit davon, ob der von 
der BahnspannungsmeBeinrichtung 35 gemessene und der 
Steuerungseinrichtung 26 zugefiihrte Bahnspannungswert T 
mit einem vorgegebenen, vorzugsweise zur Banns pannung 
beim Druck P 2 im Pneumatikzylinder 20 korrespondieren- 



den Bahnspannungswert T 2 , welcher beispielsweise in der 
Speichereinrichtung 40 gespeichert sein kann, (vergl. Fig. 4) 
ubereinstimmt oder nicht. 
Im Falle eines Bahnrisses, bei welchem die Druckma- 
5 schine durch einen Notstop abgeschaltet wird und die Bahn- 
spannungsmeBeinrichtung 35 eine Bahnspannung T = 0 
miBt, wird der Druck P im Pneumatikzylinder 20 auf den 
Wert P 0 , d. h. in der Regel auf Null, abgesenkt, so daB nach 
dem Einziehen einer neuen Bahn 6 der durch die Pfeilspit- 

10 zen 38a bezeichnete Weg in Fig. 1 erneut durchlaufen wird. 
Falls der Druckauftrag jedoch lediglich unterbrochen 
wurde, um beispielsweise eine Storung im Falzapparat zu 
beseitigen, wird der Druck P im Pneumatikzylinder 20 auch 
beim anschlieBenden Wiederhochfahren der Druckmaschine 

15 im wesentlichen konstant auf dem Wert P 2 gehalten. In die- 
sem Falle miBt die BahnspannungsmeBeinrichtung 35 einen 
Bahnspannungswert T, der mit dem zum Druck P 2 korrc- 
spondierenden Bahnspannungswert T 2 im wesentlichen 
ubereinstimmt. Der Bahnspannungsverlauf beim Wieder- 

20 hochfahren der Druckmaschine wahrend eines laufenden 
Druckauftrages, ohne daB die Druckmaschine aufgrund ei- 
nes Bahnrisses abgeschaltet wurde, ist in den Fig. 2 und 3 
durch die Pfeilspitzen 38c angedeutet. 
Bei der bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung sind 

25 die Werte fiir Si, Pi und S2, P2 vorzugsweise durch den 
Drucker frei veranderbar und konnen vom Drucker, bei- 
spielsweise uber das Bedienpult 36 in einen Speicher 40, 
welcher in Fig. 1 als Bestandteil der elektronischen Steue- 
rungseinrichtung 26 dargestellt ist, eingegeben werden. 

30 Bei einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung kann 
es ferner vorgesehen sein, daB der Druck P im Pneumatikzy- 
linder 20 - und damit die Bahnspannung - im Geschwindig- 
keitsbereich zwischen Si und S2, wie in Fig. 2 gezeigt, in 
nicht linearer Weise von einem Wert Pi- auf einen zweiten 

35 Wert P2' erhoht wird. Der Anstieg kann dabei, beispiels- 
weise exponentiell mit der Geschwindigkeit S erfolgen. 
Auch bei dieser Ausfuhrungsform der Erfindung wird der 
Druck P beim Herunterfahren der Druckmaschine (Pfeil 
38b) vorzugsweise im wesentlichen konstant auf dem Wert 

40 P 2 - gehalten und erst bei Erreichen der Geschwindigkeit S = 
So, wie zuvor im Zusammenhang mit Fig. 1 beschrieben, in 
Abhangigkeit von der Bahnspannung T im Falle eines 
Bahnrisses auf den Wert bzw. P 0 ' abgesenkt und bei ei- 
nem zum Druck P 2 korrespondierenden Bahnspannungswert 

45 T 2 auf dem Wert P 2 gehalten. 

Bei der bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung 
wird das erfindungsgemaBe Verfahren durch eine entspre- 
chende Steuerungssoftware in der elektronischen Steue- 
rungseinrichtung 26 realisiert. Ein Beispiel fiir einen Pro- 

50 grammablaufplan fiir eine derartige Steuerungssoftware, 
wie sie zur Regelung der Bahnspannung gemaB Fig. 2 zum 
Einsatz gelangt, ist schematisch in Fig. 4 dargestellt. 

Nach dem Programmstart in Stufe 50, welcher vorzugs- 
weise mit dem Einschalten der Druckmaschine erfolgt, wer- 

55 den in den Stufen 52, 54, 56, 58, 60 die im Speicher 40 ab- 
gelegten Werte fiir die Geschwindigkeit Si, S2, sowie den 
zugehorigen Druck Pi und P 2 und die Bahnspannung T 2 ge- 
lesen. Wie bereits zuvor beschrieben, sind die Werte fiir S\, 
S 2 , Pi und P 2 vorzugsweise vom Drucker uber das Bedien- 

60 pult 26 frei veranderbar. Jedoch kann es auch vorgesehen 
sein, daB die Werte fest und unveranderbar im Speicher 40 
abgelegt sind. 

In einer nachsten Prograrnmstufe 62 wird von der elektro- 
nischen Steuerungseinrichtung 26 ennittelt, ob die Druck- 
65 maschine abgeschaltet wurde. Fiir den Fail, daB die Druck- 
maschine vom Drucker abgeschaltet wurde, wird das Pro- 
gramm in Stufe 64 beendet. Sofern jedoch keine Abschal- 
tung vorgenommen wurde, was durch den Buchstaben n un- 
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terhalb der Stufe 62 abgedeutet ist, wild in einer nachsten 
Programmstufe 66 der momentane Wert fur die Bahnspan- 
nung T von der BahnspannungsmeBeinrichtung 35 ermittelt. 
In einer nachfolgenden Verfahrens stufe 68 bestimmt die 
Steuerungseinrichtung 26, ob der Wert von T mit dem Wert 5 
von T 2 ubereinstimmt. Sofern dies der Fall ist, wird der 
Druck P in Stufe 70 auf den Wert P 2 gesetzt und zur Stufe 62 
zuriickgesprungen. Entspricht der Wert der Banns pannung T 
nicht dem Wert T 2 , z. B. fur den Fall, da!3 die Druckma- 
schine bei einem neuen Druckauftrag erstmalig hochgefah- 10 
ren wird oder wahrend des laufenden DruckaufLrages ein 
BahnriB aufgetreten ist, so ermittelt die Steuerungseinrich- 
tung 26 in einem nachsten Verfahrens schritt 72 den momen- 
tanen Wert fiir die Geschwindigkeit S der Bahn 6 von der 
GeschwindigkeitsmeBeinrichtung 32. In einer sich anschlie- 15 
Benden Verfahrensstufe 74 bestimmt die eleklronische 
Steuerungseinrichtung 26, ob die momentane Geschwindig- 
keit S kleiner gleich dem in Stufe 52 ausgelesenen Ge- 
schwindigkeitswert Si ist. Sofern dies der Fall ist, wird der 
Druck P im Pneumatikzylinder 20 uber das Regelventil 22 20 
in Stufe 76 auf den Wert Pi gesetzt und der Programmablauf 
bei Stufe 62 erneut begonnen. 

Sofern der Wert fiir die momentane Geschwindigkeit S 
nicht kleiner gleich dem Wert Si ist, bestimmt die elektroni- 
sche Steuerungseinrichtung 26 in einer nachsten Verfahrens- 25 
stufe 78, ob die momentane Geschwindigkeit S groBer als 
der Wert S\ und kleiner gleich dem Wert S2 ist. Sofern dies 
der Fall ist, wird der Druck P im Pneumatikzylinder 20 in 
der Stufe 80 auf einen Wert (P2-Piy(^>2-Si)xS gesetzt und 
anschlieBend zur Stufe 62 zuriickgesprungen. 30 

Fur den Fall, daB die momentane Geschwindigkeit S nicht 
groBer als Si und kleiner als S 2 ist, wird der Druck P in der 
weiteren Stufe 82 auf den Wert P 2 gesetzt und zu Stufe 62 
zuriic kgesprungen . 

35 
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9. Verfahren zur Regelung der Bahnspannung in einer 
Rollenrotations-OfFsetdruckmaschine, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die S pannung der Bahn beim Hoch- 
fahren der Druckmaschine uber einen vorgegebenen 
Geschwindigkeitsbereich hinweg nicht linear mit der 
Bahngeschwindigkeit erhoht wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Erhb'hung der Bahnspannung im wesentli- 
chen exponentiell mit der Bahngeschwindigkeit er- 
folgt. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bahnspan- 
nung beim Herunterfahren der Druckmaschine im we- 
sentlichen konstant gehalten wird. 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



1. Verfahren zur Regelung der Bahnspannung in einer 
Rollenrotations-Offsetdruckmaschine, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Spannung der Bahn beim Hoch- 40 
fahren der Druckmaschine uber einen vorgegebenen 
Geschwindigkeitsbereich hinweg im wesentlichen li- 
near mit der Bahngeschwindigkeit erhoht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Geschwindigkeitsbereich einstellbar ist. 45 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Geschwindigkeitsbereich bei einem ersten 
Bahngeschwindigkeitswert groBer null beginnt. 

4. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB der erste Bahngeschwindigkeitswert im Be- 50 
reich zwischen 1000 und 2000 Drucken/h liegt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Geschwindigkeitsbereich bei einem zwei- 
ten, unterhalb der maximalen Bahngeschwindigkeit ge- 
legenen Bahngeschwindigkeitswert endet und die 55 
Bahnspannung oberhalb dieses zweiten Bahnge- 
schwindigkeitswertes im wesentlichen konstant gehal- 
ten wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Zunahme der Er- 60 
hohung der Bahnspannung mit der Bahngeschwindig- 
keit veranderbar ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der dem ersten Bahngeschwindigkeitswert zu- 
geordnete Bahnspannung swert einstellbar ist. 65 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der dem zweiten Bahngeschwindigkeits- 
wert zugeordnete Bahnspannungswert einstellbar ist. 
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